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Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Mit einem Schiritgut fullbares, im Leerzustand flaches Packmittel sowie Verfahren und Vorrichtung zum 
Herstellen des flachen sowie zum Entluften und VerschlieBen des gefullten Packmittels 

(57) Es soil ein Packmittel vorzugsweise in Form eines Sackes 
aufgezeigt werden, welches es ermoglicht, da£ vorzugswei- 
se pulveriges Fiillgut nach dern Befullen des Packnnittels 
uber eine ausreichende Zeit entluftet werden kann. Ferner 
soil ein Verfahren angegeben werden, um dieses Packmittel 
herzustellen, und es nach dem Fulien zu entluften und zu 
verschlie&en. Daruber hinaus soil eine Vorrichtung geschaf- 
fen werden, die nach dem Verfahren arbeitet und konstruktiv 
elnfach aufgebaut ist. 

Das Packmittel enthalt mindestens eine schlauchbildende 
Langsnaht (12), die uber einen definierten Bereich (19) im 
Leerzustand des Packmittels (10, 22, 22') zumindest be- 
reichsweise offen ist. Dieser anfanglich offene Nahtbereich 
wird nach der Befuilung des Packmittels (10, 22, 22') durch 
einen HeiSsiegel oder SchweiSvorgang verschlossen. Dazu 
I ist am hinteren Ende eines einer Fullmaschine nachgeschal- 
teten Forderers (40) ein Heizschuh angeordnet, der plastifi- 
zierbares Materia! mnerhalb des offenen Bereiches (19) der 
Langsnaht (12) plastifiziert, so date sich die uberdeckenden 
Randstreifen miteinander verbinden. 

Das erfindungsgema&e Packmittel ist vorzugsweise ein 
Kreuzbodenventilsack, dessen aufsere Lage aus Papier be- 
steht und an die sich die Sperrschicht anschlieftt. 




Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 
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Beschreibung Granulaten anwenden. AuBerdem ist der VerschluB- 

streifen aus einem anderen Material als der Sack, so daB 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf mit einem es zu Problemen bei der Entsorgung fUhrt, da ange- 

SchQttgut fUIlbares, im Leerzustand flaches Packmittel strebt wird, daB das Verpackungsrnaterial wiederver- 

mit einem inneren Fuliraum und einer feuchtigkeitsdich- 5 wendet wird. Dazu ist es jedoch notwendig, daB die 

ten, thermoplastischen Lage, die mit einem parallel und Verpackung aus gieichen oder gleichartigen Matenahen 

im Abstand zu den Langskanten verlaufenden Entluf- besteht. 

tungsbereich versehen ist Die Erfindung betrifft ferner Damit bei pulverfdrmigen FUllgUtern keme Feuchtig- 

ein Verfahren zum Herstellen des ungefUllten Packmit- keit in das Fullgut eindringen kann, ist man bd Papier- 

tels sowie ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Ent- io sacken dazu Ubergegangen, zwischen den Papierlagen 

Mften und VerschlieBen des gefullten Packmittels. eine luftundurchlassige, thermoplastische Zwischenlage 

Zur Steigerung der Qualitatssicherung der in Pack- einzubringen. Dadurch wird jedoch die EntlUftung des 

mittel abgefUllten FUllgUter werden Packmittel gefor- Fullgutes wesentlich erschwert. Deshalb ist es iiblich, die 

dert, die ein Eindringen von Feuchtigkeit in das Fiiligut die Uberlappung bildenden Randstreifen dieser luftun- 

durch die Sacklagen hindurch verhindern. Die in Rede 15 durchlassigen Zwischenlage nicht zu verschweiBen. Da- 

stehenden Packmittel sind Ublicherweise offene oder durch ist eine EntlUftung wahrend der Fiillung und des 

mit B6den versehene Sacke. Die genannte Forderung ist Transportes des gefullten Sackes von der FUllmaschine 

mit Packmitteln zu erfullen, die aus einer Kunststoffolie zum ersten Peripheriegerat moglich, da das Papier luft- 

gefertigt und in verschiedenen Ausfuhrungen bekannt durchlassig ist und sinngemaB wie ein Filter wirkt Bei 

sind. Sie kGnnen beispielsweise aus einem nahtlosen 20 dieser Losung ist zwar eine ausreichende EntlUftung 

Schlauchabschnitt oder aus einer Folienbahn gefertigt sichergestellt, es wird jedoch das Eindringen von Feuch- 

werden, die anschlieBend zum Schlauch geformt wird. tigkeit durch die offene Langsnaht der Zwischenlage 

Es sind ferner Papiersacke bekannt, die normalerweise ermoglicht Bei einlagigen Kunststoffsacken ist es auch 

aus mindestens zwei Papierlagen bestehen. Urn die ein- noch bekannt, im Bereich der Langsnaht einen als Filter 

gangs genannte Forderung zu erfullen, werden aus Pa- 25 wirkender Streifen aus einem Vliesstoff einzulegen. 

pier gefertigte Sacke mit einer thermoplastischen, Auch bei dieser Losung dringt Feuchtigkeit durch den 

feuchtigkeitsdichten Lage versehen, die im Normalfall Vliesstreifen in das Sackinnere. 

eine Kunststoffeinlage ist. Diese Kunststoffeinlage Liegt Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu- 

zwischen den Papierbahnen. Die aus Papier gefertigten grunde, ein Packmittel der gattungsgemaBen Art so aus- 

Sacke werden ausschlieBIich aus Papierbahnen herge- 30 zubilden, daB besonders bei pulverf6rmigen Fullgutern 

stellt, aus denen dann ein Endlosschlauch gebildet wird, eine zufriedenstellende EntlUftung des in den Fuliraum 

von dem Abschnitte abgetrennt werden, aus denen die des Packmittels eingebrachten Fullgutes erreicht wird, 

Sacke dann gefertigt werden. Bei Papiersacken mit ei- und daB darUber hinaus ein Eindringen von Feuchtigkeit 

ner thermoplastischen, feuchtigkeitsdichten Lage oder in das Fullgut verhindert wird. 

bei ausschlieBIich aus Kunststoff gefertigten Sacken 35 Der Erfindung liegt auBerdem noch die Aufgabe zu- 

wird zwar das Eindringen von Feuchtigkeit wesentlich grunde, ein Verfahren zur Herstellung, EntlUftung und 

erschwert, jedoch wird auch das Ausstrdmen der Luft zum VerschlieBen des Packmittels auf einfache Weise 

aus dem Sackinneren verhindert. In das Sackinnere ge- aufzuzeigen, mit dem es dann auch weiterhin moglich 

langt die Luft wahrend des FUlivorganges, da insbeson- ist, die gefullten Packmittel wahrend des Transportes 

dere bei pulverfQrmigen FUllgUtern die Notwendigkeit 40 mittels des der Fiillmaschine nachgeschaiteten Forde- 

besteht, das FUllgut mit Luft zu durchsetzen, damit es rers durch die Langsnaht hindurch zu entltiften und mit 

flieBfahig wird. Obwohl durch die neueren Ftillverfah- dem es dann auch noch moglich ist, daB die gefullten 

ren der Luftanteil verringert werden kann, ist bislang Packmittel je nach Konstruktion als hermetisch dicht 

ein Verzicht noch nicht mSglich. Durch eine entspre- bezeichnet werden konnen. Ferner liegt der Erfindung 

chende Auslegung der FUllmaschine wird versucht, daB 45 noch die Aufgabe zugrunde, eine nach dem Verfahren 

die Luft wahrend des FUlivorganges wieder abgezogen zum Entluften arbeitende Vorrichtung zu schaffen, wo- 

wird. Bei offenen Sacken verbleibt im Bereich der FU11- bei der konstruktive Aufwand gegenUber den bekann- 

aggregate systembedingt noch Restluft. Beim Abfullen ten Anlagen nur unwesentlich erhc-ht wird, so daB auch 

von grieBigen oder kornigen FUllgUtern werden mit der vorhandene Anlagen nachrUstbar sind. 

EntlUftung wahrend des FUlivorganges zufriedenstel- 50 Die auf das Packmittel gerichtete Aufgabe wird ge- 

lende Ergebnisse erzielt, da die Abgabe der Luft durch ldst, indem der EntlUftungsbereich nach dem Befullen 

derartige FUllgUter nicht behindert wird. Dies gilt auch und der sich daran anschlieBenden EntlUftung des 

dann noch, wenn bei Ventilsacken unmittelbar nach dem Schuttgutes durch einen HeiBsiegel- oder SchweiBvor- 

Abwurf vom FUllstutzen der FUllmaschine das Ventil gang verschlieBbar ist. Ein einen HeiBsiegel- od. 

verschlossen wird. Bei oben offenen Sacken kann vor 55 SchweiBvorgang nach der Befullung zulassendes Pack- 

dem VerschlieBvorgang die Restluft oberhalb des Full- mittel gewahrleistet einen Luftaustausch wahrend des 

gutes abgedrUckt und durch Vakuumbeaufschlagung BefUllens des Fullraumes mit dem pulverigen oder auch 

abgezogen werden. Wahrend man beim AbfUllen von kornigen SchUttgut Uber den zunachst noch offenen 

kdrnigen oder grieBigen Fullgutern die EntlUftung mit EntlUftungsbereich der feuchtigkeitsdichten Lage. Der 

den bislang bekannten Methoden als ausreichend be- 60 sich wahrend des Transportes mittels des Fdrderers von 

trachtet, sind die beim AbfUllen von verschiedenen pul- der FUllmaschine zur HeiBsiegel- oder SchweiBstation 

verfbrmigen FUllgUtern erzielten Ergebnisse noch unbe- fortsetzt Das VerschlieBen des EntlUftungsbereiches er- 

friedigend. Bei mit Granulat gefullten Kunststoffsacken folgt dann durch Warmeeinwirkung. Danach besitzt das 

ist bekannt, die Sackwand mittels einer Nadei durchzu- Packmittel den gewUnschten vollen Feuchtigkeits- 

stechen und das Sackinnere dann unter Vakuum zu set- 65 schutz, wie er durch die thermoplastische Lage vorgege- 

zen. Nach Beendigung des EntlUftungsvorganges wird ben ist. 

dann ein VerschluBstreifen auf die durchgestochene Das Packmittel kann als Schlauchbahn in dem erfin- 

Stelle geklebt. Dieses Verfahren laBt sich jedoch nur bei dungsgemaBen Verfahren bei Verpackungsautomaten 
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zum Formen, Fullen und VerschiieBen von Verpackun- 
gen Anwendung finden, wobei die tiblicherweise von 
einer thermoplastischen Kunststoffolie gebildete, feuch- 
tigkeitsdichte Lage zur Ausbildung der Einzeipackun- 
gen QuerabschweiBungen zur Boden- bzw. Kopfnaht- 5 
bildung im Zuge der Verpackungsherstellung erhalt 

Das Packmittel kann aber auch die Form eines Sackes 
oder Beutels mit oder ohne Seitenfalten aufweisen und 
dabei entweder als an seinem Kopfende fur die Beful- 
lung anfanglich offener Sack, bei dem das Kopf ende 10 
nach der Befullung beispielsweise durch einen Falzbo- 
denverschluB verschlossen wird oder als Ventilsack 
oder Beutel mit an beiden Enden des Sackes oder Beu- 
telschlauches angeformten Kreuz- oder KJotzboden 
ausgefiihrtsein. 1 

Haufig sind die in Rede stehenden Packmittel mehrla- 
gig ausgebildet, wobei sich die Anzahl der Lagen aus 
den Lagen einer Sackwandung bezieht Gleiches gilt 
auch fur Beutel. Diese Packmittel werden aus ein oder 
mehreren Flachbahnen durch Schlauchbildung gebildet. 2 
In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist bei derarti- 
gen Packmitteln vorgesehen, daB die Langsnaht zur Bil- 
dung des EntLuftungsbereiches anfanglich unverschlos- 
sen ist und nach der Entluftung des Schuttgutes durch 
den HeiBsiegel- oder SchweiBvorgang verschlieBbar ist. 2 
Diese Ausfiihrung bietet den Vorteil, daB lediglich dafur 
Sorge zu tragen ist, daB im Zuge der Schlauchbildung 
die Langsnaht der thermoplastischen, feuchtigkeitsdich- 
ten Lage offen bleibt. Dabei ist es dann zweckmaBig, 
daB der anfanglich offene Langsnahtbereich durch ei- 3 
nen streifenfdrmigen Auftrag eines thermisch aktivier- 
baren Klebstoff auf eine die feuchtigkeitsdichte, ther- 
moplastische Lage umfassende Seite des Flachmaterials 
fur den thermischen VerschluBvorgang nach der Beful- 
lung des Packmittels verschlieBbar ist. Weitere Merk- 3 
male und Vorteile der nach der Erfindung vorgenomme- 
nen Ausgestaltung des Packmittels mit einer Langsnaht 
ergeben sich auch den Ansprtichen 4 bis 11. 

Der erfinderische Gedanke, namlich den Entliiftungs- 
bereich der feuchtigkeitsdichten, thermoplastischen La- 4 
ge laBt sich auch bei solchen Packmitteln umsetzen, die 
aus einem nahtlosen, thermoplastischen Kunststoff- 
schlauch gefertigt sind. ErfindungsgemaB ist bei solchen 
Packmitteln vorgesehen, daB der Entluftungsbereich 
durch eine Mikrop erf oration einer Wandung gebildet 4 
ist, daB ein den Bereich der Mikroperforation iibergrei- 
fender Abdeckstreifen vorgesehen ist, der im Zuge der 
Herstellung des Packmittels mit einem Langskantenbe- 
reich an der Wandung festgelegt ist und wobei der ge- 
genuberliegende Langskantenbereich nach der Entluf- 5 
tung des Schuttgutes zum VerschiieBen des Entluf tungs- 
bereiches durch den HeiBsiegel- oder SchweiBvorgang 
festiegbar ist. Dieser Abdeckstreifen kann auch aus dem 
gleichen Material bestehen wie die Lage an der er fest- 
gelegt ist. Im Zuge der Herstellung des Packmittels lauft « 
er dann zu. Damit der Entluftungsbereich absolut dicht 
ist, kann nicht nur der zunachst freie Rand mit der Sack- 
wandung verbunden werden, sondern auch die quer da- 
zu verlaufenden Stirnenden. 

Die auf das Verfahren gerichtete Aufgabe wird ge- e 
lost, indem direkt vor der Lfbernahme des mittels einer 
Fullmaschine gefullten Packmittels durch das der Full- 
maschine nachgeschaltete Peripheriegerat der Entluf- 
tungsbereich der feuchtigkeitsdichten, thermoplasti- 
schen Lage durch den HeiBsiegel- oder SchweiBvor- < 
gang verschlossen wird. Da der HeiBsiegel- oder 
SchweiBvorgang direkt vor dem ersten Peripheriegerat 
erfolgt, kann im wesentlichen die gesamte Transport- 
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strecke zur Entluftung des Fullgutes ausgenutzt werden, 
Bei vorhandenen Anlagen ist es beispielsweise moglich, 
daB unmittelbar vor dem ersten Peripheriegerat eine 
HeiBsiegel- oder SchweiBstation montiert wird, damit 
die entsprechenden Packmittel verschlossen werden 
konnen. 

Sofern das Packmittel aus ein oder mehreren Flach- 
bahnen durch Schlauchbildung hergestellt wird, ist vor- 
gesehen, daB im Zuge der Schlauchbildung aus den 
Flachbahnen iiber einen definierten Bereich die Langs- 
naht der thermoplastischen, feuchtigkeitsdichten Lage 
mit einem plastifizierbaren Verbindungsmaterial verse- 
hen wird, dessen Schmelzpunkt unterhalb der thermo- 
plastischen Lage liegt. 

Im Zuge der Herstellung des Packmittels wird nun- 
mehr bereits berucksichtigt,daB die Langsnaht der ther- 
moplastischen, feuchtigkeitsdichten Lage zunachst of- 
fen bleibt und nach einer ausreichenden Entluf tungsze it 
geschlossen wird. Diese Sacke sind dann je nach Aus- 
fiihrung hermetisch dicht Da das Verbindungsmaterial 
innerhalb der Langsnaht liegt, sind auch keine storenden 
auBeren Abdeckstreifen notwendig. 

Der konstruktive Mehraufwand fur eine nach dem 
erfmdungsgemaBen Verfahren arbeitende Vorrichtung 
ist auBerst gering, da zusatzlich eine Warmequeile und 
je nach Ausgestaltung der Warmequeile auch noch ein 
Andruckaggregat notwendig ist Das plastifizierbare 
Verbindungsmaterial kann vorteilhafterweise eine Be- 
schichtung sein, dessen Schmelzpunkt niedriger ist als 
die des Materials aus dem die luftundurchlassige Sackla- 
ge bzw. Sperrschicht gefertigt ist. Dabei ist es ausrei- 
chend, wenn eine der beiden Randstreifen die Beschich- 
tung aufweist. Anstelle dieser Beschichtung kann auch 
ein Klebstoffstreifen auf einen der beiden Randstreifen 
aufgetragen werden, der spater durch Warmeeinwir- 
kung reaktivierbar ist. Derartige Kleber sind in der 
Branche als Hot- Melt- Kleber bekannt Ferner ist es 
denkbar, daB an die luftundurchlassige Lage ein Streifen 
aus einem luftdurchlassigen Material angebracht wird, 
der innerhalb der Langsnaht liegt Ein derartiges Mate- 
rial ist beispielsweise ein Vliesstoff. Die Beschichtung 
oder der Kleber bzw. auch der Verbindungsstreifen 
wird im Zuge der Schlauchbildung so aufgebracht, daB 
er eine gegebenenfalls erfolgende Formung eines Bo- 
dens oder dem Anlegen einer VerschluBnaht nicht ent- 
gegensteht 

Bei Papiersacken liegt die luftundurchlassige und 
thermoplastische Sperrschicht so, daB die auBere Lage 
noch eine Papierlage ist. Dadurch wird erreicht, daB die 
Plastifizierung nur durch eine Papierlage hindurch er- 
folgen muB. Bei einem dreilagigen Sack ware demzuf ol- 
ge die auBere und die innere Lage eine Papierlage und 
die mittlere Lage die luftundurchlassige Sperrschicht 
Bei mehrlagigen Sacken ist das plastifizierbare Verbin- 
dungsmaterial vorzugsweise die Beschichtung oder der 
Klebe streifen wahrend der luftdurchlassige Verbin- 
dungsstreifen besonders fur einlagige Kunststoffsacke 
in Betracht kommt Das erfindungsgemaBe Verfahren 
ist sowohl fur offene als auch wie fur Ventilsacke geeig- 
net. Ferner ist es umsetzbar fur alle Sackarten, jedoch 
mit der Einschrankung, daB sie aus einer Bahn gefertigt 
wurden. 

ZweckmaBigerweise wird der noch offene Bereich 
der Langsnaht des gefullten Packmittels direkt vor der 
Obernahme des mittels einer Fullmaschine gefullten 
Packmittels durch das Peripheriegerat geschlossen, da 
dann annahernd die gesamte Strecke zur Entluftung be- 
nutzt wird. 
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Die auf die Vorrichtung gerichtete Aufgabe wird ge- 
lGst, indem in Durchlaufrichtung der gefiillten Sacke 
gesehen, hinteren Bereich des der Fullmaschine nachge- 
schaiteten Fdrderers eine das Verbindungsmaterial pla- 
stifizierende Heizeinrichtung vorgesehen ist. Da die ge- 5 
fiillten Packmittel flachliegend mit der Langsnaht nach 
oben transportiert werden, liegt die Heizeinrichtung im 
Abstand zum Fdrderer, so daB ein Durchlaufkanal ent- 
steht. Da es vorteilhaft ist, wenn die die Langsnaht bil- 
denden Randstreifen nach der Plastifizierung des Ver- 10 
bindungsmaterials unter Druck stehen, ist es konstruk- 
tiv besonders einfach, wenn die Heizeinrichtung ein 
ortsf ester Schuh ist, da er dann gleichzeitig als Andruck- 
elernentwirkt. 

Die Erfindung wird anhand der beiliegenden Zeich- 15 
nungen noch weiter erl&utert. 

Es zeigen: 

Fig. 1 ein Packmittel in Form einer beidhandig abge- 
brochenen dargestellten Schlauchbahn rnit bereichswei- 
se eingeschnittener und zuriickgeklappter oberer Lage 20 
der schlauchbildenden Langsnaht, 

Fig. 2 ein Packmittel in Form eines Kreuzbodenven- 
tilsackes, wiederum mit einem eingeschnittenen und zu- 
rtickgeklappten Bereich der oberen Lage der schlauch- 
bildenden Langsnaht, 25 

Fig. 3 eine Darsteliung entsprechend der Fig. 2 zur 
Veranschaulichung eines weiteren Ausfuhrungsbei- 
spiels eines Kreuzbodenventilsackes als Packmittel, 

Fig* 4 ein einlagiges Packmittel, welches aus einem 
mit Seitenfalten' versehenen Kunststoffschiauch gefer- 30 
tigt ist und mit einer den Entluftungsbereich bildenden 
Mikroperforation versehen ist, 

Fig. 5 den Entliiftungsbereich als Ausschnitt in ver- 
groBerter Darsteliung, 

Fig. 6 das Packmittel nach der Fig. 4 im Querschnitt, 35 

Fig. 7 eine Vorrichtung zum VerschlieBen des noch 
offenen Entliiftungsbereiches eines gefiillten Sackes im 
Auf riB in einer ersten Ausfiihrungsform, 

Fig. 8 und 9 die Vorrichtung nach der Fig. 7, in zwei 
weiteren Ausflihrungsformen. 40 

In der Fig. 1 ist eine als Ganzes mit 10 bezeichnete 
Schlauchbahn dargestelit, die von einer Folie aus ther- 
moplastischem Kunststoff, z. B. Polyathylen mit einge- 
legten Seitenfalten 11 gebildet ist. Mit Hilfe einer als 
Ganzes mit 12 bezeichneten Langsnaht ist die Kunst- 45 
stoffolie zur Schlauchbahn 10 geschlossen. Die 
SchlauchlSngsnaht 12 ist in einem Bereich 13 gebildet, in 
dem die Langsrandbereiche der gegeneinandergefalte- 
ten Folie einander unter Ausbildung einer inneren Lage 
14 und einer auBeren Lage 15 iiberlappen. Die 50 
Schlauchbahn 10 aus thermoplastischem Kunststoff ist 
feuchtigkeitsundurchlassig und stellt aus diesem Grunde 
eine Sperrschicht fur das FOllgut dar, das im Zuge der 
Verarbeitung zur Schlauchbahn 10 in einer Vorrichtung 
zum Formen, Fallen und SchlieBen von Verpackungen 55 
in den Fiillraum jeder auf diese Weise gebildeten Einzel- 
verpackung eingeftillt wird. Um wahrend des Befullens 
und dem unmittelbaren AnschluB daran ein Entweichen 
von Luft aus dem Fiillraum der Verpackung zu ermdgli- 
chen, umf aBt die Langsnaht 12 anfanglich, d. h. in ihrem 6 o 
Leerzustand nur einen durchgehend geschlossenen, 
streifenf6rmigen Langsnahtbereich 16, der an den inne- 
ren Rand 17 der unteren Materiallage 14 angrenzt, wah- 
rend ein an den auBeren Rand 18 des Oberlappungsbe- 
reiches 13 angrenzender weiterer Langsnahtbereich 19 65 
anfanglich, d. h. im Leerzustand der Schlauchbahn 10 
durchgehend offengelassen ist, der den Entluftungsbe- 
reich bildet. 
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Zwischen den beiden Langsnahtbereichen 16 und 19 
ist eine von feinen Nadeldffnungen gebildete Perfora- 
tion 20, eine sogenannte Mikroperforation in die untere 
Materiallage 14 im Oberlappungsbereich 13 einge- 
bracht Diese Mikroperforation 20 ist in Fig. 1 durch 
Kreuzungspunkte schematisch angedeutet. Die Mikro- 
perforation 20 halt Fullgut im Fiillraum des Packmittels 
zuriick, laBt jedoch durch den Fiillvorgang eingetragene 
Luft austreten, die sodann iiber den noch offenen Langs- 
nahtbereich 19 in die Umgebung entweichen kann. 

Zwischen der die Perforation 20 aufweisenden unte- 
ren Materiallage 14 und der nichtgelochten oberen Ma- 
teriallage 15 des Oberlappungsbereiches 13 kann eine 
schmale Lage aus Filtermaterial, z. B. Vlies zwischenge- 
legt sein, die sich in ihrer Breite zwischen den Nahtbe- 
reichen 16 und 19 erstreckt Diese nicht naher darge- 
stellte Variante ist, bei gegebenenfalls groBer bemesse- 
nem Lochdurchmesser der Perforation 20 ihrerseits ge- 
eignet, Fiillgut wahrend des Fullvorganges bzw. bei 
Druckanwendung auf das gefullte Packmittel im Ftill- 
raum zuriickzuhalten, andererseits aber Luft austreten 
und iiber den noch offenen Langsnahtbereich 19 entwei- 
chen zu lassen. 

Der anfanglich offene Langsnahtbereich 19 ist durch 
einen streifenformigen Auftrag eines thermisch akti- 
vierbaren Klebstoffes (Hot Melt) auf die untere Lage 14 
des die Sperrschicht ausbildenden Flachmaterials bzw. 
der Kunststoffolie im Oberlappungsbereich 13 fur einen 
thermischen VerschiuBvorgang nach der Befullung des 
Packmittels bzw. der Herstellung der gefiillten Verpak- 
kungen aus der Schlauchbahn 10 vorbereitet. Dieser 
Klebstoffauftrag besteht aus mehreren parallelen Ein- 
zelstreifen 21. Die parallelen Klebstoffeinzelauftrage 21 
kiihlen nach dem Auftrag schneller ab und ergeben eine 
gute Reaktivierung und Sicherheit beim VerschluB. Vor- 
teilhaft wird der Klebstoff so ausgewahlt, daB er keine 
Block oder Klebeneigung besitzt, andererseits aber ei- 
nen niedrigen Schmelzpunkt aufweist, der insbesondere 
niedriger ist als ein thermoplastischer Kunststoff als Teil 
der Sperrschicht, auf dem sich die Einzelstreifen 21 des 
Klebstoffauftrages befinden. Dies gewahrleistet, daB bei 
dem anschiieBenden HeiBsiegelvorgang zum Verschlie- 
Ben des Langsnahtbereiches 19 durch gegenseitige Ver- 
bindung der Materiallagen 14 und 15 im Oberlappungs- 
bereich 13 die den Klebstoffauftrag 21 tragende Schicht 
der Schlauchbahn 10 nicht in Mitleidenschaft gezogen 
wird, so daB nach dem Abkuhlvorgang das gefullte 
Packmittel als hermetisch dicht anzusehen ist. Dies gilt 
besonders fiir im Leerzustand einseitig offene Packmit- 
tel. 

Bei dem Ausfiihrungsbeispiel eines Packmittels in 
Form eines Kreuzbodenventilsackes 22 gemaB der 
Fig. 2 werden fur die mit dem obenbeschriebenen Aus- 
fiihrungsbeispiel gleiche bzw. Qbereinstimmende Teile 
die gleichen Bezugszahlen verwendet. Der Kreuzbo- 
denventilsack 22 ist in der ilblichen Weise an seinen 
beiden Enden mit je einem Kreuzboden 23 bzw. 24 ver- 
sehen, von denen der letztere durch Einarbeitung eines 
Fullventils 25 als Ventilboden ausgebildet ist. 

Wie bei dem Ausfiihrungsbeispiel gemaB der Fig. 1 ist 
die schlauchbildende Langsnaht 12 des auch hier aus 
einer einlagigen thermoplastischen Kunststoffolie be- 
stehenden Flachmaterials im in Fig. 2 dargestellten 
Leerzustand des Sackes 22 nur durch den Langsnahtbe- 
reich 16 geschlossen, wahrend die streifenformigen 
Klebstoffauftrage 21 des Langsnahtbereiches 19 an- 
fanglich noch offen sind, mit Ausnahme der die Kreuz- 
boden 23 und 24 erfassenden und an diese unmittelbar 
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angrenzenden Teilstucke 21' die auch im Leerzustand 
des Sackes 22 bereits verschlossen sind, etwa in der Art 
des Langsnahtbereiches 16, der zweckmaBig von einem 
die beiden Materiallagen 14 und 15 im Oberlappungsbe- 
reich 13 unmittelbar anschlieBend an seinen Auftrag, 5 
z. B. durch Extrusion, verbindenden Schmelzklebstoff 
gebildet ist Die Grenze zwischen den anfanglich in die- 
ser Weise mit den Materiallagen 14 und 15 bereits ver- 
klebten bzw. heiBversiegelten Klebstoffteilstucken 21' 
und dem zwischen den Teilstucken 21' liegenden mittle- 10 
ren, anfanglich offengehaltenen Nahtbereich 19 ist in 
der Fig. 2 jeweils durch eine strichpunktierte Linie 26 
angedeutet. Das voilstandige VerschlieBen der Langs- 
naht 12 in den Bodenbereichen vereinfacht den spateren 
HeiBsiegeLvorgang durch Aktivierung der Kiebstoffauf- 15 
trage 21 zwischen den Grenzlinien 26, der sich damit auf 
einen im wesentiichen ebenen Randbereich des Sackes 
22 beschrankt. 

Nach einer nicht naher dargestellten Abwandlung 
kann der Sack 22 innenseitig mit einer den Fullraum 20 
auskleidenden Papieriage versehen sein, die bei der Be- 
fullung und einer anschlieBenden Druckanwendung auf 
den gefullten Sack als Filtermateriallage wirkt, die ein 
Austreten von Fiillgut durch die Perforationen 20 ver- 
hindert, andererseits aber einen Luftaustritt durch ihr 25 
Material und die Perforation 20 hindurch uber die noch 
nicht aktivierten Klebstoffauftrage 21 hinweg zulaBt, 
die auf diese Weise von Fullgutverunreinigungen freige- 
halten werden, was spater eine voilstandige HeiBversie- 
gelung erieichtert. 30 

Bei der Abwandlung des Kreuzbodenventilsackes 22' 
gemaB der Fig. 3 werden wiederum fur die mit dem 
oben beschriebenen Sack gleichen bzw. ubereinstim- 
menden Teile mit den gleichen Bezugszahlen bezeich- 
net. Der Ventilsack 22' unterscheidet sich von dem Ven- 35 
tilsack 22 im wesentiichen dadurch, daB das den Sack- 
schlauch bildende Fiachmaterial zwei im Nahtbereich 
seitlich gestaffelte Lagen, und zwar eine auBere Papier- 
iage 27, deren innere Kante im Uberlappungsbereich 13 
mit 28 bezeichnet ist und eine feuchtigkeitsdichte Lage 40 
29 umfaSt, deren innere Kante im Oberlappungsbereich 
13 mit 30 bezeichnet ist, Diese Sperrschicht 29 kann aus 
einer einzelnen thermoplastischen Kunststoffolie, z. B. 
Polyathyienfolie oder aus einer beispielsweise drei- 
schichtigen Verbundfolie, kaschiert oder koextrudiert 45 
mit einem Barierematerial und zwei auBeniiegenden 
Kunststoffschichten bestehen. Der Bereich der Langs- 
naht 16 ist wiederum der bei der Herstellung des Sackes 
22' geschlossene, die beiden Lagen 14 und 15 im Ober- 
lappungsbereich 13 verbindende geschlossene Langs- 50 
nahtbereich, wahrend der Langsnahtbereich 19 im Be- 
reich zwischen den Grenzlinien 26 anfanglich offenge- 
halten ist und erst nach der Befullung und ausreichender 
Entliiftung unter Warmezufuhr zur Herbeifuhrung ei- 
ner HeiBversiegelung aktiviert wird. 55 

Der Luftaustritt bei der Befullung und wahrend des 
sich daran anschlieBenden Transportes des gefullten 
Sackes 22' erfolgt durch die lose aufeinanderliegenden 
Bereiche der Sperrschicht 29 uber die noch unaktivier- 
ten Klebstoffauftragstreifen 21 und das nach auBen an- eo 
schlieBende Papier des durch den Nahtbereich 16 fest- 
gelegten auBeren Randbereiches der Papieriage 27 im 
Uberlappungsbereich 13. Auch bei diesem Beispiel kann 
die Sperrschicht 29 innenseitig von einer den Fullraum 
des Sackes 22' auskleidenden Papieriage abgedeckt 65 
sein, die Fiillgut zuruckhalt, den Luftaustritt auf dem 
beschriebenen Weg jedoch nicht behindert 

Die zuvor beschriebenen Sacke, bei denen Bereiche 
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der Langsnaht 12 der Sperrschicht uber einen definier- 
ten Bereich zunachst offen sind, werden mittels einer 
entsprechend ausgelegten Sackherstellmaschine gefer- 
tigt Als Ausgangsprodukte dienen Schlauchabschnitte, 
die von einem endlosen Schlauch abgetrennt wurden. 
Diese Schlauchabschnitte wurden mittels einer 
Schlauchziehmaschine hergestellt, die so ausgelegt ist, 
daB die definierten Bereiche der Langsnaht 12 der 
Sperrschicht offenbleiben. Gegebenenfalls konnen auch 
die Vliesstoffe zulaufen. Die leeren Sacke werden dann 
mittels bekannter Fullmaschinen gefilllt Da Schlauch- 
ziehmaschinen, Sackherstellmaschinen und Fiillmaschi- 
nen allgemein bekannt sind s wird auf eine Erlauterung 
verzichtet. Der nicht dargestellten Fullmaschine ist ein 
Fdrderer 40 nachgeschaltet, auf dem die gefullten Sacke 
22 bzw. 22' flachliegend mit ihrer Langsnaht 12 oben 
abtransportiert werden. 

In den Fig. 4 bis 6 ist eine Schlauchbahn 10 in einem 
Ausschnitt 10 dargestellt, die mit Seitenfalten 11 verse- 
hen ist Die Schlauchbahn 10 ist ein nahtloser Kunst- 
stoffschlauch. Aus den von einer Schlauchbahn 10 abge- 
trennten Abschnitten konnen Sacke ober Beutel in der 
bekannten Art gefertigt werden. Es handelt sich um ein 
einlagiges Packmittel, so daB diese einzige Lage gleich- 
zeitig die thermoplastische und feuchtigskeitsdichte La- 
ge ist Zur Entliiftung des Schuttgutes nach dem Befal- 
len des aus der Schlauchbahn 10 hergestellten Packmit- 
tels ist die in der Fig. 6 obeniiegende Wandung der 
Schlauchbahn 10 mit einem Entliiftungsbereich 31 ver- 
sehen, der durch eine sogenannte Mikroperforation ge- 
bildet ist Es handelt sich dabei gemaB der Fig. 5 um eine 
Einstiche. Diese Einstiche sind so, daB zwar die Luft 
nach auBen entweichen kann, jedoch Partikel des 
Schuttgutes nicht hindurchstromen konnen. Damit auch 
ein derartiges Packmittel als hermetisch dicht nach dem 
Befiillen anzusehen ist, ist der Entliiftungsbereich 31 
mittels eines Abdeckstreifens 32 verschlossen. Dieser 
Abdeckstreifen 32 ist zunachst nur an der in der Darstel- 
Iung gemaB der Fig. 4 linken Seite durch eine SchweiB- 
naht 33 oder durch eine Klebenaht an der Wandung der 
Schlauchbahn 10 festgelegt Der Abdeckstreifen 32 
kann im Zuge der Fertigung des aus der Schlauchbahn 
10 hergestellten Packmittels zulaufen und sich uber die 
gesamte Lange eines von der Schlauchbahn 10 abge- 
trennten Abschnittes erstrecken. Er kann jedoch auch 
kurzer sein. Nach dem Entliiften des Packmittels wird 
auch der in der Darsteilung rechte Rand des Abdeck- 
streifens 32 an der Wandung des Packmittels festgelegt. 
Dies kann entweder durch eine SchweiBnaht oder auch 
durch eine Klebenaht 34 erfolgen. Dazu wurde ein Strei- 
fen aus einem thermisch aktivierbaren Klebstoff auf die 
Wandung aufgetragen wie vor das Packmittel herge- 
stellt wurde. Der Schmelzpunkt dieses iClebers liegt 
auch unter dem Schmelzpunkt des thermoplastischen 
Materials aus dem die Schlauchbahn 10 besteht In nicht 
dargestellter Weise kann der Entliiftungsbereich 31 ei- 
nes Packmittels auch noch durch quer zu den SchweiB- 
oder Klebenahten 33, 34 verlaufenden Nahten abge- 
dichtet werden. Sofern die Naht 34 aus einem thermisch 
aktivierbaren Kleber besteht, kann auch das Packmittel 
gemaB den Fig. 4 bis 6 durch eine in der Fig. 7 darge- 
stellte Vorrichtung nach der Entliiftung hermetisch 
dicht verschlossen werden. 

Die in der Fig. 7 dargestellte Vorrichtung zum Ver- 
schiieBen der noch offenen Langsnaht der Sperrschicht 
ist am Ende dieses Forderers 40 montiert Mittels dieses 
Forderers 40 werden die Sacke 22 bzw. 22' zu einem 
Peripheriegerat transportiert, beispielsweise zu einem 
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Palettierer. Die LMnge des FSrderers 40 kann so ausge- 
legt sein, daB eine ausreichende Zeit zur Entluftung des 
FUllgutes gegeben ist Im dargestellten Ausf tihrungsbei- 
spiel ist der FSrderer 40 ein einfacher Bandforderer. Die 
oberhalb montierte Vorrichtung ist mit einem eine War- 5 
mequelle bildenden Heizschuh 41 ausgerustet, der in 
einem solchen Abstand zum Obertrum des Forderers 40 
liegt, daB die durchlaufenden Sacke 22, 22' mit ihren 
oberen, die LSngsnaht 12 beinhaltenden Seite die dem 
FSrderer 40 zugewandte Fiache kontaktieren. Der 10 
Heizschuh 41 ist federnd an der Tragplatte 42 angeord- 
net, so daB der Heizschuh 41 mit einer gewissen Kraft 
gegen die Langsnaht des Sackes 22 bzw. 22' gedruckt 
wird. An der Einlaufseite ist der Heizschuh 41 bogenfcr- 
mig ausgebildet, so daB ein Einlaufkeil fur die durch- 15 
laufenden SScke 20, 22 entsteht Aufgeheizt wird der 
Heizschuh 41 durch eine elektrische Widerstandsheiz- 
ung, die nicht n&her erlautert wird, da sie zum allgemei- 
nen Stand der Technik gehdrt. Die Tragplatte 42 ist im 
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel der horizontale 20 
Schenkel eines Haltewinkels. Die Vorrichtung ist so aus- 
gelegt, daB die Heizpiatte 41 zur Anpassung an ver- 
schiedene Bodenbreiten hohenverstellbar ist Die Heiz- 
piatte 41 ist ftir den HeiBsiegelvorgang gedacht sofern 
die offenen Bereiche der Langsnaht der Sperrschicht 25 
geschweiBt werden sollen, miiGte eine entsprechend 
ausgelegte SchweiBvorrichtung eingesetzt werden. 

Die Fig. 8 zeigt eine zweite Vorrichtung zum Ver- 
schlieBen des Entliiftungsbereiches 31 oder des Langs- 
nahtbereiches 16. Je nach Art des Packmittels ergibt 30 
sich, daB der Entluftungsbereich 31 sich auch iiber den 
vorderen und hinteren Boden oder Stirnwandbereich 
erstreckt Um auch diesen Bereich nach der Entluftung 
zu verschlieBen, ist die Heizeinrichtung gemaB der 
Fig. 8 eine drehbar gelagerte Heizwalze 43, die an ei- 35 
nem Schwenkarm 44 gelagert ist, und der um eine Hori- 
zontalachse 45 schwenkbar ist Der vorauslaufende Bo- 
den bzw. das vorauslaufende Stirnende des gefullten 
Packmittels schlSgt dann zun^chst gegen die Heizwalze 
43 wodurch sie beim weiteren Transport mittels des 40 
FGrderers 40 so geschwenkt wird, daB sie sich auf den 
Entliiftungsbereich 31 der oberen Wandung des Pack- 
mittels abwalzt Die Heizwalze 43 senkt sich wieder ab, 
sobald das Packmittel soweit transportiert ist, daB der 
Entluftungsbereich der oberen Wandung verschlossen 45 
ist In der Fig. 9 ist ebenfalls rein schematisch eine Vor- 
richtung zum VerschlieBen des Entliiftungsbereiches 31 
oder des Langsnahtbereiches 16 dargesteilt Das Ver- 
schlieBen erfolgt bei den Vorrichtungen gem&B den 
Fig. 7 und 8 im Durchlauf des Packmittels, d. h. der F5r- 50 
derer 40 wird kontinuierlich angetrieben. Bei der Vor- 
richtung nach der Fig. 9 wird der Fdrderer 40 taktweise 
angetrieben, so daB das VerschlieBen im Stillstand er- 
folgt Auch bei dieser Vorrichtung werden die Boden 
bzw. die Stirnw^nde des Packmittels verschlossen. Dazu 55 
ist die Heizeinrichtung ein dem Langsschnitt des Pack- 
mittels angepaBter Heizschuh 41, der im dargestellten 
AusfQhrungsbetspiel an beiden Stirnenden bogenformig 
gestaltet ist, so daB die B6den bzw. die Stirnw^nde des 
Packmittels bis etwa zur Mitte kontaktiert werden. Der 60 
Heizschuh 41 ist ebenfalls an einer Tragplatte 42 befe- 
stigt. In nicht dargestellter Weise wird auch der Heiz- 
schuh 41 taktmaBig in vertikaler Richtung bewegt. Die 
Mittel zum Aufheizen der Heizwalze 43 bzw. der Heiz- 
schuhe 41 sind nicht dargesteilt, da sie zum ailgemeinen 65 
Stand der Technik gehSren. 



894 Al 

10 

Patentanspriiche 

1. Mit einem Schuttgut fullbares, im Leerzustand 
flaches Packmittel mit einem inneren Fullraum und 
einer f euchtigkeitsdichten, thermoplastischen Lage, 
die mit einem parallel und im Abstand zu den 
Langskanten verlaufenden Entluftungsbereich ver- 
sehen ist, dadurch gekennzeichnet, daB der Entliif- 
tungsbereich (19, 31) nach dem Befullen und der 
sich daran anschlieBenden Entluftung des Schutt- 
gutes durch einen HeiBsiegel- oder SchweiBvor- 
gang verschlieBbar ist. 

2. Mit einem Schuttgut fiillbares Packmittel nach 
Anspruch 1, bei dem mindestens eine Lage ein aus 
einer Flachbahn gebildeter Schlauch ist, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Langsnaht (12) zur Bildung 
des Entliiftungsbereiches (19) anfanglich unver- 
schlossen und nach der Entluftung des Schiittgutes 
durch den HeiBsiegel- oder SchweiBvorgang ver- 
schlieBbar ist 

3. Mit einem Schuttgut fullbares Packmittel nach 
Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die an- 
fanglich unverschlossene Langsnaht (19) durch ei- 
nen streifenformigen Auftrag eines auf den Bereich 
der Langsnaht (12) aufgetragenen, thermisch akti- 
vierbaren Klebstoffes verschlieBbar ist 

4. Mit einem Schuttgut fullbares Packmittel nach 
Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Klebstoffauftrag aus mehreren parallelen Einzel- 
streifen (21) besteht 

5. Mit einem Schuttgut fullbares Packmittel nach 
Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
der thermisch aktivierbare Klebstoffauftrag (21) 
von einem HeiBsiegelklebstoff gebildet ist, dessen 
Erweichungstemperatur niedriger ist ais ein von 
der feuchtigkeitsdichten, thermoplastischen Lage 
umfaBter, den Klebstoffauftrag (21) tragender ther- 
moplastischer Kunststoff. 

6. Mit einem Schuttgut fullbares Packmittel nach 
einem der Ansprttche 2 bis 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB der anfanglich offene Langsnahtbereich 

(19) an einem Rand (18) und ein bereits im Leerzu- 
stand des Packmittels (19, 22, 22') geschlossener 
Langsnahtbereich (16) an dem oberen Rand (17) 
des die Langsnaht (12) insgesamt ausbildenden 
Uberlappungsbereich (13) des Flachmaterials ange- 
ordnet ist 

7. Mit einem Schuttgut fullbares Packmittel nach 
Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen 
dem anfanglich offenen und dem bereits geschlos- 
senen Langsnahtbereich (19, 16) eine Perforation 

(20) in die untere Materialiage (14) im Oberlap- 
pungsbereich (13) des die thermoplastische, feuch- 
tigkeitsdichte Lage ausbildenden Flachmaterials 
eingebracht ist. 

8. Mit einem Schuttgut fullbares Packmittel nach 
Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen 
der die Perforation (20) aufweisenden unteren Ma- 
terialiage (14) und der perforationsfreien oberen 
Materialiage (15) des Oberlappungsbereiches (13) 
des Flachmaterials eine Lage aus Filtermaterial 
zwischengelegt ist 

9. Mit einem Schuttgut fiillbares Packmittel nach 
Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Flachmaterial eine &uBere Lage (27) aus Papier und 
eine oder mehrere innere feuchtigkeitsdichte La- 
gen umfaBt und daB der bereits geschlossene 
Langsnahtbereich dem SuBeren Rand (18) und der 
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anfanglich offene Langsnahtbereich (19) dem inne- 
ren Rand (30) des Uberlappungsbereiches (13) des 
Flachmaterials zugeordnet ist 

1 0. Mit einem Schuttgut fulibares Packmittel nach 
einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeich- 5 
net, daJ3 die feuchtigkeitsdichte, thermopiastische 
Lage (29) aus ihrer dem Fullraum zugewandten Sei- 

te von einer den Fullraum auskleidenden Papieria- 
ge abgedeckt ist. 

11. Mit einem Schuttgut fulibares Packmittel nach 10 
einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei seiner Ausbildung als Sack oder 
Beutel die dessen Boden (23, 24) erf assenden und an 
diese unmittelbar angrenzenden Teilstucke (21') 
der der thermoplastischen, feuchtigkeitsdichten La- 15 
ge (29) zugeordneten Teile der schlauchbiidenden 
Langsnaht (12) im Leerzustand des Packmittels (22, 
22') bereits geschlossen sind und nur der zwischen 
diesen TeilstQcken (21') liegende mittlere, der ther- 
moplastischen, feuchtigkeitsdichten Lage (29) zu- 20 
geordnete Nahtbereich im Leerzustand des Pack- 
mittels (22, 22') of fengehaken ist 

12. Mit einem Schuttgut fulibares, im Leerzustand 
flaches Packmittel nach Anspruch 1, welches aus 
einer nahtiosen, thermoplastischen Schlauchfolie 25 
gefertigt ist, dadurch gekennzeichnet, daB der Ent- 
luftungsbereich (31) durch eine Mikroperforation 
einer Wandung gebildet ist, daB ein den Bereich der 
Mikroperforation iibergreifender Abdeckstreifen 
(32) vorgesehen ist, der im Zuge der Herstellung 30 
des Packmittels mit einem Langskantenbereich an 
der Wandung festgelegt ist, und dafi der gegen- 
iiberliegende Langskantenbereich nach der Entlilf- 
tung des Schuttgutes zum VerschlieBen des Entluf- 
tungsbereiches (31) durch den HeiBsiegel- oder 35 
SchweiBvorgang festiegbar ist 

13. Verfahren zum Herstellen, Entluften und Ver- 
schlieBen eines Packmittels, insbesondere nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB direkt vor 
der Obernahme des mittels einer Fullmaschine ge- 40 
fiillten Packmittels (10, 22, 22') durch das der Full- 
maschine nachgeschaltete Peripheriegerat der Ent- 
ltiftungsbereich (19, 31) der feuchtigkeitsdichten, 
thermoplastischen Lage durch den HeiBsiegel- 
oder SchweiBvorgang verschlossen wird. 45 

14. Verfahren zum Herstellen, Entluften und Ver- 
schlieBen eines Packmittels nach Anspruch 13, wel- 
ches unter Bildung einer Langsnaht aus einer 
Flachbahn zum Schlauch geformt ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB im Zuge der Schlauchbildung 50 
aus den Flachbahnen iiber einen definierten Be- 
reich die Langsnaht (12) der Sperrschicht mit einem 
plastifizierbaren Verbindungs material versehen 
wird, dessen Schmelzpunkt unterhalb der thermo- 
plastischen, feuchtigkeitsdichten Lage (29) liegt 55 

15. Verfahren zum Herstellen, Entliiften und Ver- 
schlieBen eines Packmittels nach Anspruch 14, da- 
durch gekennzeichnet, daB das plastifizierbare Ver- 
bindungsmaterial zum VerschlieBen des zunachst 
noch offenen Bereiches (19) der Langsnaht (12) eine eo 
auf eine der Randstreifen aufgetragene Beschich- 
tung ist, 

16. Verfahren zum Herstellen, Entliiften und Ver- 
schlieBen eines Packmittels nach Anspruch 14, da- 
durch gekennzeichnet, daB das plastifizierbare Ver- 65 
bindungsmaterial eine auf wenigstens einen der 
Randstreifen der aus thermoplastischen Material 
bestehenden Lage aufgetragener Klebestreifen ist 
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17. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das plastifizierbare Verbindungsma- 
terial ein luftdurchlassiger Verbindungsstreifen, 
vorzugsweise ein Vliesstoff ist, der an der aus dem 
thermoplastischen Material bestehenden Lage fest- 
gelegt ist 

18. Verfahren nach zum Herstellen, Entluften und 
VerschlieBen eines Packmittels nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB zur Plastifizierung 
des Verbindungsmaterials eine Heizeinrichtung 
vorzugsweise in Form einer elektrischen Wider- 
standsheizung verwendet wird. 

19. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 13, gekennzeichnet durch eine, in 
Durchlaufrichtung der gefiillten Packmittel (10, 22, 
22') gesehen, im hinteren Bereich des der Fullma- 
schine nachgeschalteten Forderers (40) vorgesehe- 
ne, daB Verbindungsmaterial plastifizierende Heiz- 
einrichtung ist 

20. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Heizeinrichtung ein im Ab- 
stand zum Forderer (40) stehender Heizschuh ist, 
dessen dem Forderer (40) zugewandte Flache die 
die Langsnaht aufweisende obere Seite des jeweils 
durchlaufenden Packmittels (10, 22, 22') kontak- 
tiert. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Heizschuh (41) in horizonta- 
ler und vertikaler Richtung einstellbar ist. 

22. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Heizeinrichtung eine dreh- 
bar geiagerte Heizwalze (43) ist, die an einem urn 
eine Horizontalachse (45) schwenkbaren Arm (44) 
gelagert ist. 

23. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Heizeinrichtung ein sich im 
wesentlichen iiber die gesamte Lange des Packmit- 
tels erstreckender Heizschuh (41) ist, dessen Stirn- 
enden bogenfdrmig gestaltet sind und die zugeord- 
neten Wandungen es Packmittels kontaktieren und 
daB der Forderer (40) im Takt antreibbar ist 

24. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Heizschuh (41) im Takt des 
Forderers (40) in vertikaler Richtung verf ahrbar ist 
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ZEICHNUNGEN SEITE 5 



Nummer: DE 43 03 894 A1 

lnt.CI.5; B65D 30/08 

Offenlegungstag: 1 8. August 1 994 




408 033/65 



ZEICHNUNGEN SE1TE 6 



Nummer: 
Int. CL 5 : 

Offenlegungstag: 



DE 43 03 894 A1 
B65D 30/08 

18, August 1994 





406 033/65 



